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(57) Abstract: In a first embodiment, the invention relates to a method 
and to a device (1) for improving the properties of a web (2.1) of fiber 
material, especially a paper, cardboard or tissue web, produced in a sheet 
forming device from a suspension (2) of fiber material. The fibrous web 
(2.1) is formed from the fibrous suspension (2) and is guided via a plu- 
rality of sieve guiding and drainage elements (4) in the sieve direction 
(S) by means of at least one sieve (3.1, 3.2). The inventive method is 
- further characterized in that transverse flows (Q) relative to the sieve di- 
rection (S) of the sieve (3.1, 3.2) are produced in the fibrous suspension 
(2) in order to achieve improved web properties and higher transverse 
strength. The inventive device (1) is further characterized in that at least 
one sieve guiding or drainage element (4) is structured and/or directed 
at an angle to the sieve direction (S) in order to produce transverse flows 
(Q) relative to the sieve direction (S) of the sieve (3.1, 3.2) in order to 
achieve improved web properties and higher transverse strength. 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft gemaB einem ersten Aspekt cin Verfahren und eine Vorrichtung (1) zur Verbesse- 
rung der Eigenschaften einerin einer Blattbildungseinrichtung aus einer Fascrstoffsuspension (2) hergestellten Faserstoffbahn (2.1), 
insbesondere einer Papier-, Karton- oder Tissuebahn, wobei die sich aus der Faserstoffsuspension (2) bildende Faserstoffbahn (2.1) 
mitiels mindeslens eines Siebs (3.1, 3.2) ubereine Vielzahl von Siebfiihrungs- und Entwasserungselementen (4) in Sieblaufrichtung 
(S) gefuhrt wird beziehungsweise ist. Das erfindungsgemaBe Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass in der Fascrstoffsuspen- 
sion (2) Querstromungen (Q) relauv zur Sieblaufrichtung (S) Des Siebs (3.1, 3.2) zwecks Errcichung besser Bahneigcnschaften und 
hoherer Qucrfestigkeiten erzcugt werden. Die erfindungsgemaBe Vorrichtung (1) ist dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein 
Siebfiihrungs- oder Entwasscrungselcment (4) quer zur Sieblaufrichtung (S) strukturiert und/oder gcrichtel ist, urn dadurch Qucr- 
strtimungen (Q) rclativ zur Sieblaufrichtung (S) des Siebs (3.1, 3.2) zwecks Errcichung besscrer Bahneigcnschaften und hoherer 
Qucrfestigkeiten zu crzeugen. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Verbesserung der Eigenschaften einer in einer 
Blattbildungseinrichtung hergestellten Faserstoffbahn 

Die Erfindung betrifft gemaB einem ersten Aspekt ein Verfahren zur Verbesserung der 
Eigenschaften einer in einer Biattbiidungseinrichtung aus einer Faserstoffsuspension 
hergestellten Faserstoffbahn, insbesondere einer Papier-, Karton- oder Tissuebahn, 
wobei die sich aus der Faserstoffsuspension bildende Faserstoffbahn mitteis 
mindestens eines Siebs uber eine Vielzahl von Siebfuhrungs- und Entwas- 
serungselementen in Sieblaufrichtung gefuhrt wird. Weiterhin betrifft die Erfindung 
gemaB diesem ersten Aspekt eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens. 

Der Begriff „Faserstoff" wird im Rahmen dieser Beschreibung fur Faserstoff aus 
Zellstoff, Holzstoff, Altpapier, einer Mischung und kunstlichen Fasern verwendet. 

GemaB einem zweiten, allgemeineren Aspekt betrifft die Erfindung ein Verfahren 
sowie eine Vorrichtung zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier-, 
Karton- oder Tissuebahn, aus einer Faserstoffsuspension. 

Die Eigenschaften (Qualitat) einer aus einer Faserstoffsuspension hergestellten 
Faserstoffbahn werden maBgeblich von Relativbewegungen zwischen der Faser- 
stoffsuspension und dem mindestens einen Sieb der Blattbildungseinrichtung 
bestimmt. So verbessern sich die Formation und der Berstdruck mit zunehmender 
Differenz zwischen Strahl- und Siebgeschwindigkeit (|Av| = |v strahl - v Sieb |) bis zu einem 
Optimum. Andere Eigenschaften, wie zum Beispiel die fur Liner und Testliner wichtige 
KenngroBe SCT quer (Short Span Compression Test), haben ihr Maximum etwa bei |Av| 
= 0 m/min. Dies gilt unabhangig vom Formerkonzept. Weiterhin werden die 
Eigenschaften einer aus einer Faserstoffsuspension hergestellten Faserstoffbahn 
auch durch die Siebspannung bestimmt, wobei generell gilt: eine Verringerung der 
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Siebspannung fuhrt zu einer Erhohung der Turbulenz am Langsieb, in der 
Entwasserungszone und/oder in der Formierzone. 

Bei Papiermaschinen fur graphische Papiere werden teilwetse Schuttelvorrichtungen 
5 eingesetzt, urn durch die zusatziich erzeugte Scherbeanspruchung die Formation zu 
verbessern. 

Eine derartige Schuttelvorrichtung, in Fachkreisen auch Schutteibock genannt, ist 
beispielsweise aus der deutschen Offeniegungsschrift DE 197 04 730 A1 (PB10484 

10 DE) des Anmeiders bekannt Die offenbarte Schuttelvorrichtung zum Hin- und 
Herbewegen eines Korpers entiang einer Achse desseiben, insbesondere einer Waize 
einer Papiermaschine, weist einen ersten, mit dem Korper in Richtung der 
Korperachse verbundenen Exzenterantrieb mit einem ersten Motor und einer ersten 
Schutteifrequenz und einen zweiten, mit dem Korper in Richtung der Korperachse 

15 verbundenen Exzenterantrieb mit einem zweiten Motor und einer zweiten 
Schutteifrequenz auf, wobei die Exzenterlage der zwei Exzenterantriebe 
gegeneinander verstellbar ist, um den Hub der Hin- und Herbewegung des Korpers 
einzustetien. Die Schuttelvorrichtung weist weiterhin eine Regeleinrichtung auf, mitteis 
der die Winkellage des zweiten Motors durch eine von der Winkellage des ersten 

20 Motors abhangige Folgeregelung einstellbar geregelt ist. 

Nachteilhaft an den bekannten Schuttelvorrichtungen ist, dass sich die Formation mit 
der zweifachen Schutteifrequenz periodisch andert. Im Beispiel: Bei einer 
Schutteifrequenz von f = 300 1/min und einer Siebgeschwindigkeit von v = 900 m/min 
25 bewegt sich das Sieb zwischen maximaler und minimaler Querbeschleunigung um 
0,75 m weiter. 

in der DE 297 14 908 U1 ist ein Formierschuh mit Durchbriichen beschrieben, die in 
ihrer Erstreckung quer zur Maschinenlaufrichtung hochstens halb so groB sind wie die 
30 Siebbreite. Die beispielsweise schlitzartigen Durchbruche sind mit mindestens einer 
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ihrer Hauptachsen zur Sieblaufrichtung geneigt. Die Durchbruche konnen quer zur 
Sieblaufrichtung zueinander versetzt sein. Der Formierschuh kann mit einer 
gekrummten Oberflache versehen und besaugt sein. 

5 Es ist also eine Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Verbesserung der Eigenschaften einer in einer Blattbildungseinrichtung aus einer 
Faserstoffsuspension hergestellten Faserstoffbahn, insbesondere einer Papier-, 
Karton- oder Tissuebahn, darzustellen, wobei die Eigenschaften, die eine verstarkte 
Faserausrichtung quer zur Sieblaufrichtung des Siebs benotigen, verbessert werden, 

10 ohne jedoch die Eigenschaften, die von einer starkeren Relativbewegung zwischen 
der Faserstoffsuspension und dem mindestens einen Sieb der 
Blattbildungseinrichtung profitieren, wesentlich zu beeintrachtigen. 
Zu den erstgenannten Eigenschaften (Querfestigkeiten) zahlen zum Beispiel SCT^, 
Rei3lange quer und Biegesteifigkeit,, uer , wohingegen zu den zweitgenannten 

15 Eigenschaften zum Beispiel die Formation zahlt. 

Der Begriff „ Eigenschaften" wird im Rahmen dieser Beschreibung sowohl fur die 
vollstandige Faserstoffbahn als auch fur mindestens einen lokalen Bereich daraus 
verwendet. 

20 Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs genannten Art erfindungs- 
gemafi dadurch gelost, dass in der Faserstoffsuspension Querstromungen relativ zur 
Sieblaufrichtung des Siebs zwecks Erreichung besserer Bahneigenschaften und 
hoherer Querfestigkeiten erzeugt werden. 

Diese Querstromungen unterwerfen die' Faserstoffsuspension zusatzlichen Scher- 
25 beanspruchungen, die vorhandene Faserflockeh aufreiBen und eine starkere 
Faserausrichtung quer zur Sieblaufrichtung des Siebs mit dem Ergebnis besserer 
Bahneigenschaften und hoherer Querfestigkeiten bewirken. 

Vorzugsweise werden die Querstromungen mittels mindestens einem in quer zur 

30 Sieblaufrichtung strukturierten und/oder gerichteten Siebfuhrungs- oder Entwasse- 
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rungselement erzeugt, da durch dieses Element quer zur Sieblaufrichtung wirkende 
hydrodynamische Impulse in die Faserstoffsuspension eingeleitet werden, welche die 
genannte starkere Faserausrichtung hervornjfen. 

« 

5 Die erfindungsgemaGe Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der eingangs genannten 
Art erfindungsgemaB dadurch gelost, dass mindestens ein Siebfuhrungs- Oder 
Entwasserungselement quer zur Sieblaufrichtung strukturiert und/oder gerichtet ist, 
urn dadurch Querstromungen relativ zur Sieblaufrichtung des Siebs zwecks 
Erreichung besserer Bahneigenschaften und hoherer Querfestigkeiten zu erzeugen. 

10 

Die Strukturierungen in dem Siebfuhrungs- Oder Entwasserungselement sind 
bevorzugt als Vertiefungen und/oder ais Erhebungen ausgebildet, wobei die 
Erhebungen ais Noppen und/oder ballige und/oder kalottenformige und/oder langliche 
Strukturierungen ausgebildet sind. Diese Ausbildungsarten stellen ein wirksames 
15 Medium zur Erzeugung von Querstromungen relativ zur Sieblaufrichtung des Siebs in 
der Faserstoffsuspension dar und sind uberdies noch kostengunstig herstellbar und 
betreibbar. 

Das Siebfuhrungs- Oder Entwasserungselement kann in bevorzugter Ausfuhrung als 
20 eine Platte, insbesondere Tragerplatte, als eine Leiste, fnsbesondere Tragerlefsten, 
als schrag stehende Kurzfoils in vorzugsweise gebogter Ausfuhrung Oder Kurzleisten 
in vorzugsweise gerader Ausfuhrung oder als ein rotierendes Element wie eine gerillte 
oder spiralformig gerillte Walze ausgebildet sein, da diese Ausfuhrungsarten 
problemios in eine Blattbildungseinrichtung eingebaut werden konnen. Weiterhin 
25 konnen sich das rotierende Element und das Sieb mit gleicher oder ungleicher 
Geschwindigkeit (Gleichlauf, Vorlauf, Nachlauf) in gleicher Richtung oder in 
gegenlaufiger Richtung drehen beziehungsweise bewegen. Naturlich kann sich das 
rotierende Element auch in einem Kriechgang drehen, eventuell sogar mit 
angebrachter Reinigungsvorrichtung. 

30 



WO 02/070818 PCT/EP02/02075 



Hinsichtlich der Anordnung des strukturierten und/oder gerichteten Siebfuhrungs- Oder 
Entwasserungselements ist es von Vorteil, wenn es in Sieblaufrichtung seitlich nicht 
versetzt oder seitlich versetzt gestaffelt oder seitlich versetzt alternierend angeordnet 
ist. Diese Anordnungsarten sind prinzipiell leicht realisierbar und konnen ohne 
5 weiteres an verschiedene Anwendungsfaile angepasst werden. 

Hinsichtlich der Erzeugung von Querstromungen relativ zur Sieblaufrichtung des 
Siebs ist es auch vorteilhaft, wenn das strukturierte und/oder gerichtete Siebfuhrungs- 
oder Entwasserungselement im Wechsel oder in einem Muster mit einem nicht 
10 strukturierten und/oder nicht gerichteten Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement 
angeordnet ist. Durch diese Anordnung konnen ohne groBere Investitions- und 
Betriebskosten geringere und/oder kontrollierbarere Querstromungen relativ zur 
Sieblaufrichtung des Siebs zur Erzeugung besserer Bahneigenschaften und hdherer 
Querfestigkeiten erzeugt werden. 

15 

Urn die Querstromungen relativ zur Sieblaufrichtung des Siebs in der Faserstoff- 
suspension merklich zu erhohen, ist das strukturierte und/oder gerichtete Siebfuh- 
rungs- oder Entwasserungselement nachgiebig und/oder test abgestutzt, wobei 
dessen Positionen im zweiten Fall relativ zum Sieb einstellbar ist, beispielsweise 
20 durch Verschieben oder Verschwenken. 

Um weiterhin eine Intensivierung der Querstromungen relativ zur Sieblaufrichtung des 
Siebs zu erreichen, ist das strukturierte und/oder gerichtete Siebfuhrungs- oder 
Entwasserungselement mit Vakuum beaufschiagt. Die Vakuumbeaufschlagung erfolgt 
25 unter Kostenpunkten bevorzugter weise mittels mindestens eines vorzugsweise 
geregelten/gesteuerten Vakuumkastens. 

Das strukturierte und/oder gerichtete Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement kann 
in weiterer vorteil hafter Ausgestaltung der Erfindung als eine Breitstreckwalze, als ein 
30 Breitstrecksauger mit Fischgratmuster oder als eine gebogene Breitstreckleiste 
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ausgebildet sein, da auch diese AusfGhrungsarten problemlos und funktionsfahig in 
eine Blattbildungseinrichtung eingebaut werden kdnnen. 

Das strukturierte und/oder gerichtete Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement kann 
5 in einer als Hybridformer ausgebildeten Blattbildungseinrichtung eingebaut sein, 
wobei wenigstens ein Element nur auf der Langsiebseite oder nur auf der 
Hybridformerseite oder auf beiden Seiten angebracht ist. 

Jedoch kann es auch in einer als Spaltformer ausgebildeten Blattbildungseinrichtung 
10 eingebaut sein, und dabei wenigstens ein Element nur auf einer Siebseite oder auf 
beiden Siebseiten angebracht sein. 

GemaB dem zweiten allgemeineren Aspekt liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
ein verbessertes Verfahren sowie eine verbesserte Vorrichtung zur Herstellung einer 
15 Faserstoffbahn, insbesondere Papier-, Karton- oder Tissuebahn, anzugeben, bei 
denen die Faserhauptrichtung zur Erzielung bestimmter Eigenschaften des 
Endprodukts entsprechend beeinflussbar ist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB gelost durch ein Verfahren zur Herstellung 
20 einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier-, Karton- oder Tissuebahn, aus einer 
Faserstoffsuspension, bei dem wahrend der Entwasserung in der Formierzone in der 
Faserstoffsuspension zumindest zonale Druckgradienten erzeugt werden, urn die 
Faserhauptrichtung in der Faserstoffbahn entsprechend zu beeinflussen. 

25 Aufgrund dieser Ausgestaltung ist es beispielsweise moglich, an der StoBkante einen 
Staudruck zu erhalten. Dabei wird ein erhohter SiebverschleiB in Kauf genommen. 

GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsgemaBen Verfahrens wird die 
Faserstoffsuspension wahrend der Entwasserung in der Formierzone mit Vakuum 
30 beaufschlagt. 
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Vorteiihafterweise erfolgt die Druckgradientenerzeugung und/oder Vakuumbeauf- 
schlagung in Maschinenquerrichtung betrachtet sektional. So kann insbesondere eine 
in Querrichtung sektionierte Vakuumkammer verwendet werden. 

5 

Die Druckgradientenerzeugung und/oder Vakuumbeaufschlagung erfolgt vor- 
zugsweise gesteuert und/oder geregelt. 

Zur Erzeugung der Druckgradienten konnen wieder eine oder mehrere Entwasse- 
10 rungs-, Formations- und/oder Siebfuhrungselemente verwendet werden. Dabei 
konnen grundsatzlich insbesondere wieder die zuvor im Zusammenhang mit dem 
ersten Aspekt der Erfindung beschriebenen Elemente verwendet werden. 

Die sich aus der Faserstoffsuspension biidende Faserstoffbahn kann auch wieder 
15 mittels wenigstens eines Siebes uber die Entwasserungs-, Formations- und/oder 
Siebfuhrungselemente gefuhrt werden. 

Als Entwasserungs-, Formations- und/oder Siebfuhrungselemente konnen insbe- 
sondere bezuglich der Bahnlaufrichtung schrag angeordnete Foiiieisten eingesetzt 
20 werden. 

Zur Entwasserung, Formation und/oder Siebfuhrung kann insbesondere auch 
wenigstens ein Entwasserungskasten mit wenigstens einem bezuglich der Bahn- 
laufrichtung schrag geschlitzten Plattenbelag mit Foiiwirkung verwendet werden. Die 
25 schrag veriaufenden Stege des Plattenbelages konnen also auf der Abiaufseite 
angeschragt sein. Optional kann der Entwasserungskasten mit Vakuum beaufschlagt 
werden. 
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GemaG einer praktischen Ausgestaltung des erfindungsgemaBen Verfahrens wird ein 
vorzugsweise geregelter und/oder gesteuerter Vakuum beaufschlagter Ent- 
wasserungskasten verwendet. 

5 Vorteiihafterweise wird wenigstens ein Entwasserungskasten, z.B. der im Zusam- 
menhang mit dem ersten Aspekt der Erfindung beschriebenen Art, in ^Combination mit 
wenigstens einem Stufenfoil verwendet. 

Von Vorteil ist auch, wenn wenigstens ein Entwasserungskasten, beispielsweise der 
10 im Zusammenhang mit dem ersten Aspekt der Erfindung beschriebenen Art, in 
Kombination mit so genannten Varioiine-Leisten (insbesondere iBS-Varioiine-System) 
verwendet wird. Ein entsprechender Varioline-Kasten kann beispielsweise aus zwei 
verschiedenen Leisten bestehen, namlich aus einer Entwasserungsleiste, z.B. aus 
Keramik, und einer verstellbare Leisten, die beispielsweise aus Polyethyien bestehen 
15 kann. Die beiden Leisten konnen in unterschiedlicher.Hdhe vorgesehen sein, wobei 
der Hdhenunterschied von den Produktionsbedingungen abhangt Die Leisten konnen 
sich uber den Kasien abwechseln. Ein beispielsweise angelegtes geringes Vakuum 
zieht das bewegte Sieb nach unten in Richtung der Varioline-Leiste. Es wird eine 
wellenformige Bewegung erzeugt. Diese Bewegung sowie der Druck des Wasserfilms 
20 zwischen dem Sieb und der Varioline-Leiste erzeugt eine kontrollierte Aktivitat in der 
Faserstoffsuspension. Die Entwasserungsrate kann sowohl durch den Vakuumpegel 
als auch durch die Hohendifferenz zwischen den Leisten kontrolliert werden. Eine 
weitere Moglichkeit zur Kontrolle der Entwasserung besteht in einer Variation des 
offenen Bereichs des Kastens durch eine Anderung der Breite der Leisten. 

25 

Von Vorteil ist auch, wenn wenigstens ein Entwasserungs-, Formations- und/oder 
Siebfuhrungselement eine gekrummte Flache besitzt, uber die die Faserstoffsus- 
pension mittels wenigstens eines Siebs gefuhrt wird. 
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Der KrOmmungsradius der Flache kann beispielsweise groBer a!s 2 m, insbesondere 
groBer a!s 5 m und vorzugsweise groBer als 10 m sein. 

Der Umschlingungswinkel liegt vorzugsweise in einem Bereich von etwa 10° bis etwa 
5 30°. 

Die Entwasserungs-, Formations- und/oder Siebfuhrungselemente sind in Quer- 
richtung betrachtet vorzugsweise sektioniert und/oder sektional einstellbar. 

10 Alle bei Papier und Karton erfassten Kennwerte wie beispielsweise die Struktur- 
eigenschaften Porositat, Faserorientierung, Formation sowie Festigkeitseigenschaften 
variieren uber die Maschinenbreite. Ursache sind z.B. UngleichmaBigkeiten in der 
Biattbildung und -trocknung, was insbesondere einen unterschiediichen Schrumpf 
uber die Bahnbreite mit sich bringen kann. Die Querprofile sind zum Teii so schlecht, 

15 dass beispielsweise fur Randrollen schiechtere Preise eriost werden oder diese im 
Extremfall Ausschuss bilden. 

GemaB einem dritten Aspekt liegt der Erfindung demzufolge die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren sowie eine Vorrichtung der eingangs genannten Art anzugeben, mit 

20 denen die Querprofile wichtigerer Produkteigenschaften, dA insbesondere Papier- 
und/oder Kartoneigenschaften, verbessert werden konnen. Dabei soil zur 
Verbesserung der Querprofile insbesondere eine sektionale Steuerung und/oder 
Regelung der Biattbildung mittels in Maschinenquerrichtung sektionierten 
Blattbildungselementen mogiich sein, die es gestatten, wichtige Papier- und/oder 

25 Kartoneigenschaften wie die Formation und insbesondere UQ (Langs/Quer)- 
Verhaltnisse wie des TSI (Tensile-Stiffness-Index), der ReiBIange, SCT-usw. zu 
beeinflussen. 

Diese Aufgabe wird durch eine bevorzugte Ausgestaltung des erfindungsgemaBen 
30 Verfahrens gelost f die dadurch gekennzeichnet ist, dass die Einstellparameter der in 
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Querrichtung betrachtet sektionierten und/oder sektional einstellbaren Entwas- 
serungs-, Formations- und/oder Siebfuhrungselemente zur Beeinflussung eines 
jeweiligen Eigenschaftsquerprofils der Faserstoffbahn entsprechend verandert 
werden. 

5 

Durch eine entsprechende Variation der Einstellparameter uber der Breite kann also 
Profilprobiemen wirksam begegnet werden, 

GemaB einer zweckmaBigen praktischen Ausgestaitung kann eine jeweilige Anderung 
10 der Einstellparameter der in Querrichtung betrachtet sektionierten und/oder sektional 
einstellbaren Entwasserungs-, Formations- und/oder Siebfuhrungselemente auf der 
Basis von Offline-Messungen, insbesondere stationar erfotgen. 

Dabei kann eine jeweilige Anderung der Einstellparameter der in Querrichtung 
15 betrachtet sektionierten und/oder sektional einstellbaren Entwasserungs-, Formations- 
und/oder Siebfuhrungselemente insbesondere manuell, uber eine Steuerung Oder 
uber wenigstens einen geschlossenen Regelkreis erfolgen. 

GemaB einer bevorzugten zweckmaBigen Ausgestaitung wird wenigstens ein 
20 geschlossener Regelkreis eingesetzt, der eine Inline-Erfassung der zu beeinflus- 
senden Produkteigenschaft Oder einer mit dieser korrelierenden Eigenschaft, einen 
Regelalgorithmus und das betreffende Stellglied, wie insbesondere das betreffende 
Entwasserungs-, Formations- und/oder Siebfuhrungselement, umfasst. 

25 Bei der zu beeinflussenden Produkteigenschaft kann es sich beispielsweise urn den 
TSI, die Faserorientierung, die Stromungsgeschwindigkeitsverteilung, die Formation, 
usw. handeln. 

Wie bereits erwahnt, kann anstelle der zu beeinflussenden Produkteigenschaft 
30 insbesondere auch eine mit der Zieleigenschaft gut korrelierende Eigenschaft erfasst 



WO 02/070818 



11 



PCT/EP02/02075 



und in die Regelung mit einbezogen werden. Hierzu seien die folgenden Beispiele 
genannt: Die meisten Festigkeiten wie ReiBtange, SCT und Berstdruck lassen sich 
nicht inline erfassen, da dies zerstorende Prufungen mit sich bringen wurde. Auf der 
Basis von z.B. der Faserorientierung kann aufgrund von Korrelationen die jeweiiige 
5 Zielfestigkeit berechnet und gegebenenfails uber eine Regelung korrigiert werden. 
Falls erforderlich, kann die Regelung dabei mehrere Inline-MessgroGen 
berucksichtigen, z.B. zusatzlich das otro-FbM-Profil. 

In bestimmten Fallen ist es auch von Vorteil, wenn in den geschlossenen Regelkreis 
10 wenigstens ein Regeialgorithmus fur ein Mapping, insbesondere mit entsprechender 
Anpassung, mit einbezogen ist. 

Als jeweiliges Steliglied kann, wie bereits erwahnt, insbesondere wieder jedes 
beliebige der zuvor genannten Entwasserungs-, Formations- und/oder Siebfuh- 
1 5 rungselemente eingesetzt werden. 

Dabei kann beispielsweise der Ansteilwinkel der Entwasserungs-, Formations- 
und/oder Siebfuhrungselemente zur Bahnlaufrichtung einstellbar sein, und zwar 
insbesondere in der durch die Maschinenlauf- und Maschinenquerrichtung aufge- 
20 spannten Ebene. Es ist also beispielsweise ein Eingriff uber ein Einstellen des 
Auflaufwinkels moglich. 

Eine weitere Moglichke'rt besteht in der Verwendung eines Entwasserungskastens mit 
mehreren in Guerrichtung aufeinander folgenden Vakuumzonen und/oder -elementen, 
25 uber die insbesondere die L/Q-Verhaltnisse be^influssbar sind. 

Es kann beispielsweise ein Entwasserungskasten mit einem bezuglich der Bahn- 
laufrichtung schrag geschlitzten Belag oder Platte verwendet werden. Uberdies ist 
beispielsweise auch die Verwendung eines Entwasserungskastens mit schrag zur 
30 Bahnlaufrichtung angeordneten Foiileisten denkbar. 
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Die Vakua in den einzelnen Vakuumzonen sind vorzugsweise getrennt einstellbar. Es 
ist also beispielsweise auch ein Eingriff durch Einstelien geeigneter Vakua in den 
einzelnen Zonen moglich. Typische Werte fur das Vakuum liegen beispielsweise in 
5 einem Bereich von 0 bis etwa 50 kPa, vorzugsweise in einem Bereich von 0 bis etwa 
25 kPa. Jedoch sind auch Werte uber 50 kPa moglich; sie bedingen im Regelfall 
kleinere Schlitzweiten und/oder Siebspannungen, werden bisher jedoch wegen zu 
hoher Vakuakosten und „ Sheet Sealing" nicht verwendet 

10 GemaB einer abgewandelten Ausgestaltung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
konnen die Entwasserungs-, Formations- und/oder Siebfuhrungselemente bzw. der 
Entwasserungskasten mit zumindest einem Schlitz mit veranderbarer Schlitzweite 
versehen sein. 

15 Zusatzlich zu einer veranderbaren Schlitzweite kann auch eine in Querrichtung 
sektionierte Vakuumbeaufschlagung vorgesehen sein. 

In bestimmten Fallen ist es jedoch von Vorteil, wenn nur die Schlitzweite veranderbar 
ist, d.h. keine in Querrichtung sektionierte Vakuumbeaufschlagung erfolgt. 

20 

Es konnen insbesondere auch verdrehbare Foilleisten verwendet werden. Diese 
konnen beispielsweise entweder aus verbiegungsweichem Material bestehen oder 
uber die Breite sektioniert sein. Ein Eingriff ist in diesem Fall durch Einstelien des 
wirksamen Foilwinkels moglich, wobei typische Werte in einem Bereich von 0° bis 
25 etwa 4° liegen. ? 

Alternativ oder zusatzlich konnen die in Querrichtung aufeinander folgenden Zonen 
sich teilweise uberlappen. Damit wird unter anderem eine weiche Profiiierung erzieit. 
Eine Streifenbildung wird vermieden. 
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Es sind auch hier wieder beliebige Kombinationen der zuvor genannten Schritte 
moglich. 

Der Einbauort der querprofilierten und in Zonen aufgeteiiten Elemente liegt insbe- 
5 sondere im Bereich zwischen dem Stoffauflauf und der Wasserlinie. Ais Einsatz- 
bereich kann grob der Stoffdichtebereich von 0,1 % bis 7 % in Betracht gezogen 
werden. Die an der Wasserlinie voriiegende Stoffdichte hangt vom Produkt, genauer 
vom verwendeten Faserrohstoff (Faserlange) ab. 

10 Bei Sackpapier aus iangfaserigem Rohstoff wie wenig gemahlenem Langfaserzelistoff 
liegt die Stoffdichte in einem Bereich von etwa 0,1 % bis etwa 5 %, vorzugsweise in 
einem Bereich von etwa 0,2 % bis etwa 3,5 %. 

Bei auf Sekundarfaserstoff basierenden Produkten liegt die Stoffdichte in einem 
15 Bereich von etwa 0,3 % bis etwa 7 % und vorzugsweise in einem Bereich von etwa 
0,5 % bis etwa 5 %. Gleiche Werte weist auch Holzstoff, also holzartiger 
Primarfaserstoff mit einer jeweiligen Faserlange zwischen Langfasern und Sekun- 
darfaserstoff auf. Hierzu gehoren beispieisweise auch GW (Ground Wood), PGW 
(Pressurized Ground Wood), TMP, CTMP und RMP (Refined Mechanical Pulp). 

20 

Der jeweiiige Foilwinkel kann insbesondere in einem Bereich von 0° bis etwa 5° und 
vorzugsweise in einem Bereich von 0° bis etwa 3° Hegen. 

Der Entwasserungskasten kann grundsatzlich auch mit wenigstens einem gelochten 
25 Belag Oder wenigstens einer gelochten Platte vf rsehen sein. 

GemaG einer zweckmaBigen Ausgestaltung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
kdnnen beispieisweise ein Siebtisch, ein Entwasserungskasten mit wenigstens einem 
geschlitzten oder gelochten Belag Oder Platte und insbesondere mehrere Foilkasten 
30 verwend.et werden, uber die das Sieb gefuhrt wird. 
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Die Faserstoffsuspension kann insbesondere mit Vakuum in einem Bereich von 0 kPa 
bis etwa 50 kPa und vorzugsweise in einem Bereich von 0 kPa bis etwa 25 kPa 
beaufschlagt werden. 

Die betreffenden Elemente konnen also insbesondere in den folgenden Bereichen 
eingesetzt werden: 

- im Formierungsprozess der Fasern, d.h. in einem Bereich, in dem die Fasern 
noch beweglich sind, der Immobilitatspunkt also noch nicht erreicht 1st. Dies 
gilt allgemein fur den Bereich der mittieren Stoffdichte von 0,1 % bis etwa 7 
%, vorzugsweise 0,5 % bis etwa 5 %; 

- insbesondere bei AP (Altpapier)-haitigen Stoffsorten (z.B. Liner, Karton, 
graphische Papiere), mit einer mittieren Stoffdichte c von: 0,3 % <c <J % 
(=3g/l <c <70 g/l); und 

- bei Sackkraftpapieren: 0,1 % <c <A % 

Die Erfindung ist insbesondere bei einem Langsiebformer, einem Doppelsiebformer, 
insbesondere Gap-Former oder Hybrid-Former, Oder einem graphischen Former 
anwendbar. Ein graphischer Former kann definitionsgemaB ein Former fur graphische 
Papiere, Verpackungspapiere, Karton, Tissue oder Spezialpapiere sein. 

Oberdies ist die Erfindung im Vorteil auch bei einer Maschine mit mehreren Blatt- 
bildungseinrichtungen fur mehriagige Produkte, insbesondere zur Reduzierung der 
Curi-Neigung, anwendbar. Dabei kann die Steuerung bzw. Regelung z.B. nur auf eine 
Lage wirken. In bestimmten Fallen ist es jedocfc v,: -\ Vorteil, wenn die Steuerung bzw. 
Regeiung auf zumindest zwei Lagen wirkt Dabei kann die Steuerung bzw, Regelung 
beispieisweise auf alle Lagen wirken. 

Die Erfindung kann vorteilhafterweise zur Beeinflussung wenigstens einer der 
folgenden Eigenschaften der Faserstoffbahn angewendet werden: 
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- Formation 

- ReiBlangenverhaltnis R U /R Q 

Das genannte ReiBlangenverhaltnis ist besonders wichtig bei Sackkraftpapieren und 
Formatpapieren, wie holzfreien Kopierpapieren. 

Die den allgemeineren zweiten Aspekt betreffende Aufgabe wird nach der Erfindung 
uberdies geiost durch eine Vorrichtung zur Herstellung einer Faserstoffbahn, 
insbesondere Papier-, Karton- oder Tissuebahn, aus einer Faserstoffsuspension, mit 
einer Formierzone und mit Mitteln, durch die wahrend der Entwasserung in der 
Formierzone in der Faserstoffsuspension zumindest zonale Druckgradienten erzeugt 
werden, urn die Faserhauptrichtung in der Faserstoffbahn entsprechend zu 
beeinflussen. 

Bevorzugte Ausfuhrungsformen der erfindungsgemaBen Vorrichtung sind in den 
Unteranspruchen angegeben. 

Mit der Erfindung kann neben RL und der Formation insbesondere auch das TSI- 
Verhalten (TSI = Tensile-Stiffness-Index) in der gewunschten Weise beeinflusst 
werden. 

Bei einem gemaB der Erfindung ausgelegten Schragschlitzplattenbelag wurde eine 
Reduktion des Langs/Querverhaltnisses von z-B. 0,3 bis 0,5 erreicht. 

Die Erfindung ist, wie bereits erwahnt, speziell auch fur Doppelsiebe anwendbar. 

Eine entsprechende Schragschlitzplatte ist beispielsweise auch an einem Gapformer 
(z.B. DuoBase) oder einem graphischen Former einsetzbar, beispielsweise auch mit 
schragen Gegenblades oder -leisten. 
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Bei niedrigen Umschlingungswinkein insbesondere in einem Bereich von etwa 10 bis 
etwa 30° tritt ein gunstiger Effekt einer LVQ-Reduzierung auf. So wird durch die 
Umlenkverluste in den Schlitzen und bei gleichem statischem Druck (Luft- bzw. 
Siebspannungsdruck) die Strahlgeschwindigkeit auf dem Sieb reduziert. Bei einer 
schragen Anordnung von Leisten erfolgt die durch das Abbremsen bedingte 
Verringerung der Suspensionsgeschwindigkeit auf dem Sieb in Maschinenlaufrichtung 
und bei benachbarten Strahlen zeitlich etwas unterschiedlich, was zu einer Scherung 
uber die Querrichtung (L/Q-Verringerung) fuhren kann. 

Es sind beliebige Kombinationen gesteuert und/oder geregelter Entwasserungs-, 
Formations- und/oder Siebfuhrungselemente untereinander und auch mit bekannten, 
nicht quer strukturierten Entwasserungs-, Formations- und/oder Siebfuh- 
rungselementen moglich. So sind beispielsweise die folgenden Ausfuhrungsformen 
denkbar: 

- gleichartige Elemente folgen in Maschinenlaufrichtung 

- seitiich nicht versetzt 

- seitiich versetzt gestaffelt 

- seitiich versetzt alternierend 

- querstrukturierte Elemente im Wechsel mit nicht querstrukturierten Elementen. 

Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und nachstehend noch zu er- 
lauternden Merkmale der Erfindung nicht nur in der jeweils angegebenen Kombi- 
nation, sondern auch in anderen Kombinationen Oder in Alleinstellung verwendbar 
sind, ohne den Rahmen der Erfindung zu verlassen. 

7 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspruchen 
und der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele unter 
Bezugnahme auf die Zeichnung; in dieser zeigen: 
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Figuren 1 bis 7: verschiedene Ausfuhrungsformen der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung mit einer Vielzahl von Siebfuhrungs- und Ent- 
wasserungselementen; 
Figur8: eine schematische Teildarstellung einer hier einen 
Langsiebformer umfassenden Formierzone, hier eines 
Langsieb-Formers, einer beispielhaften Ausfuhrungsform einer 
Vorrichtung zur Herstellung einer Faserstoffbahn, die mit Mitteln 
fur eine zumindest zonale Druckgradientenerzeugung versehen 
ist; 

Figur9: eine schematische Draufsicht einer der Druckgradientener- 
zeugung dienenden Schragschlitzplatte; 
Figuren 10 bis 17: verschiedene Diagramme, die fur einen Schragstutzplatten- 
sauger mit und ohne Vakuum erhaitene Versuchsergebnisse 
wiedergeben, die fur bestimmte, sich unmittelbar aus den Fi- 
guren ergebende Papierqualitatsparameter reprasentativ sind; 

Figur 18: eine schematische Draufsicht einer ersten Einbauvariante einer 
Anordnung von bezuglich der Maschineniaufrichtung schrag 
angeordneten Foilleisten; 

Figur 19: eine schematische Draufsicht einer zweiten Einbauvariante 
einer Anordnung von bezuglich der Maschineniaufrichtung 
schrag angeordneten Foilleisten; 

Figur 20: eine schematische Draufsicht eines Teils einer Zahnieisten- 
anordnung mit einer stationaren durchgehenden Zahnieiste und 
einer in Querrichtung sektionierten Zahnieiste; 

Figur 21: eine schematische Draufsicht eines Teils einer Anordnung aus 
mehreren in Sieblaufrichtung hintereinander angeordneten 
schrag geschlitzten Belagen; und 

Figur 22: eine schematische Darstellung einer Papiermaschine mit in der 
Siebpartie vorgesehenen Mitteln zur Querprofilierung. 
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Die Figur 1 zeigt ausschnittsweise eine Draufsicht auf eine Vorrichtung 1 zur 
Verbesserung der Eigenschaften einer in einer nicht naher dargestellten, dem 
Fachmann jedoch bekannten Blattbildungseinrichtung aus einer Faserstoffsuspension 
2 hergestetlten Faserstoffbahn 2.1, insbesondere einer Papier-, Karton- oder 
5 Tissuebahn. Die sich aus der Faserstoffsuspension 2 bildende Faserstoffbahn 2.1 ist 
dabei mittels mindestens eines Siebs 3.1 uber eine Vielzahl von Siebfuhrungs- und 
Entwasserungseiementen 4 in Sieblaufrichtung S (Pfeii) gefuhrt, wobei in der Figur 1 
nur ein Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement 4 dargestellt ist. 

10 ErfindungsgemaB ist nun vorgesehen, dass das Siebfuhrungs- oder Entwasse- 
rungselement 4 quer zur Sieblaufrichtung S (Pfeil) des Siebs 3.1 strukturiert und/oder 
gerichtet sind, urn dadurch Querstromungen Q (Pfeil) relativ zur Sieblaufrichtung S 
des Siebs 3.1 zwecks Erreichung besserer Bahneigenschaften und hoherer 
Querfestigkeiten zu erzeugen. 

15 

Die Strukturierungen 5 in dem Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement 4 sind in 
der Figur 1 als Vertiefungen 7.1 ausgefuhrt, wobei das Siebfuhrungs- oder 
Entwasserungselement 4 ais Platte 6, insbesondere Tragerplatte, ausgebildet ist 

20 Die Figur 2a zeigt in Draufsicht zwei erfindungsgemaBe und parallel zueinander 
angeordnete und als Leisten 4.1, insbesondere Tragerleisten, ausgefuhrte Sieb- 
fuhrungs- oder Entwasserungselemente 4 mit als Erhebungen 7.2 ausgebildeten 
Strukturierungen 5. Die Erhebungen 7.2 konnen ais Noppen und/oder ballige und/oder 
kalottenformige und/oder langliche Strukturierungen ausgebildet sein. 

25 In Figur 2b ist in Sieblaufrichtung S (raumlicher Pfeii) ein als Leiste 4.1 ausgefuhrtes 
Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement 4 mit als Noppen 8 ausgebildeten 
Strukturierungen 5 dargestellt. 

In beiden Figuren 2a und 2b ist das mindestens eine Sieb nicht dargestellt. 



WO 02/070818 



19 



PCT/EP02/02075 



Die Figuren 3a bis 3d zeigen weiterhin in jeweiiiger Draufsicht erfindungsgemaBe 
Siebfuhrungs- Oder Entwasserungselemente 4, die allesamt als schrag stehende 
Kurzfoils 4.2 in gebogter Ausfuhrung oder Kurzleisten 4.3 in gerader Ausfuhrung ' 
ausgefuhrt sind und wobei das mindestens eine Sieb nicht dargestellt ist 
5 Die Kurzfoils 4.2 und Kurzleisten 4.3 sind, wie in den Figuren 3a und 3b dargestellt, in 
mehreren quer zur Sieblaufrichtung S (Pfeil) verlaufenden Reihen schrag und parallel 
zueinander angeordnet. 

In Figur 3c sind die Kurzleisten 4.3 in der Struktur von quer zur Sieblaufrichtung S 
(Pfeil) verlaufenden Fischgraten (2 Reihen) mitsamt Uberlappung 0, Versatz V und 
10 Teilung T unter Winkeln und in Sieblaufrichtung S (Pfeil) angeordnet, 
wohingegen in Figur 3d die Kurzleisten 4.3 unter einem Winkel a zueinander samt 
Uberlappung 0 in Sieblaufrichtung S (Pfeil) angeordnet sind. 

Die in den Figuren 1 bis 3d dargestellten strukturierten und/oder gerichteten 
15 Siebfuhrungs- Oder Entwasserungselemente 4 konnen in einer als Hybridformer 
ausgebildeten Blattbildungseinrichtung eingebaut sein, wobei sie nur auf der 
Langsiebseite oder nur auf der Hybridformerseite oder auf beiden Seiten angebracht 
sind. Ein derartiger Hybridformer ist beispielsweise aus deutschen Offenlegungsschrift 
DE 197 06 940 A1 (PB10504 DE) des Anmelders bekannt; die Offenbarung dieser 
20 Offenlegungsschrift wird hiermit zum Inhalt dieser Beschreibung gemacht und der 
Hybridformer wird damit nicht mehr naher erlautert. 

Selbstverstandlich konnen die dargestellten Siebfuhrung- Oder Entwasserungs- 
elemente 4 auch in einer als Spaltformer ausgebildeten Blattbildungseinrichtung 
eingebaut sein, und dabei nur auf einer Siebseite oder auf beiden Siebseiten 
25 angebracht sein. ^ 

Die Figur 4a bis 4c zeigen in Sieblaufrichtung S (raumlicher Pfeil) jeweils zwei Siebe 
3.1, 3.2 eines nicht naher dargestellten Spaltformers, wobei zwischen den beiden 
Sieben 3.1, 3.2 die Faserstoff suspension 2 gefuhrt ist. Ein derartiger Spaltformer 
30 (Doppelsiebformer) ist beispielsweise aus der deutschen Offenlegungsschrift DE 40 
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05 420 A1 (PB04713 DE) des Anmelders bekannt; die Offenbarung dieser 
Offenlegungsschrift wird hiermit zum Inhalt dieser Beschreibung gemacht und der 
Spaitformer wird damit nicht mehr naher erlautert. 

In Figur 4a ist das Sieb 3.1 uber ein rotierendes Element 9 in Form einer aus- 
5 schnittsweise dargestellten Walze 10 gefuhrt, wobei die Oberflache der Walze 10 

geriilt oder spiralformig gerillt ausgefuhrt ist. Das Sieb 3.2 hingegen ist mittels einer 

Platte 6 Oder einer Leiste 4.1 gefuhrt, welche als Noppen 8 ausgebildete 
• Strukturierungen 5 aufweist. Das rotierende Element 9 und das Sieb 3.1 konnen sich 

mit gleicher oder ungleicher Geschwindigkeit (Gleichlauf, Vorlauf, Nachlauf) in 
10 gleicher Richtung oder in gegenlaufiger Richtung drehen beziehungsweise bewegen. 

Naturlich kann sich das rotierende Element 9 auch in einem Kriechgang drehen, 

eventuell sogar mit angebrachter, jedoch nicht dargesteliter Reinigungsvorrichtung. 

In den Figuren 4b und 4c sind beide Siebe'3.1 f 3.2 uber je eine Platte 6 oder eine 

Leiste 4.1 gefuhrt, welche als Noppen 8 ausgebildete Strukturierungen 5 aufweisen. In 
15 beiden Figuren ist klar erkennbar, dass die Noppen in Sieblauf richtung seitlich nicht 

versetzt (Figur 4b) oder seitlich versetzt gestaffelt (Figur 4c) oder seitlich versetzt 

alternierend (Figur 4c) angeordnet sind. 

Es versteht sich, dass die als Noppen 8 ausgebildeten Erhebungen (7.2) auch als 
20 Vertiefungen uncl/oder ballige und/oder kalottenformige und/oder langliche Struk- 
turierungen ausgebiidet sein konnen. Sowohl die Noppen 8 als auch der noch 
mogiichen anderen Erhebungen und Vertiefungen stelien das erfindungsgemaBe 
Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement 4 dar. 

25 Die Figur 5 zeigt in Draufsicht ein erfinduagsgemaBes Siebfuhrungs- oder Ent- 
wasserungselement' 4, welches als unter einem Winkel a schrag gekreuzte und in 
einer Reihe angebrachten Kurzleisten 4.3 ausgefuhrt ist und wobei das mindestens 
eine Sieb nicht dargestellt ist. 
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Weiterhin kann das erfindungsgemaBe Siebfuhrungs- Oder Entwasserungselement im 
Wechsel oder in einem Muster mit einem nicht strukturierten und/oder nicht 
gerichteten Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement angeordnet sein. Auch kann 
das erfindungsgemaBe Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement nachgiebig 
5 und/oder fest abgestutzt sein, wobei dessen Positionen im zweiten Fall relativ zum 
Sieb einstellbar sein kann, beispielsweise durch Verschieben oder Verschwenken. 
Uberdies kann das erfindungsgemaBe Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement mit 
Vakuum beaufschlagt sein, wobei die Vakuumbeaufschlagung unter Kostenpunkten 
bevorzugterweise mittels mindestens eines vorzugsweise geregelten/gesteuerten 
10 Vakuumkastens erfolgen kann. 

Da die verschiedenen Elemente diese weiteren Ausfuhrungsvarianten bereits aus 
dem Stand der Technik bekannt oder ohne weiteres herleitbar sind, wird auf deren 
explizite Darstellung verzichtet. 

15 

Die Figuren 6 und 7 zeigen zwei weitere strukturierte und/oder gerichtete Siebfuh- 
rungs- oder Entwasserungselemente 4 gemaB der erfindungsgemaBen Vorrichtung 1 . 
In Figur 6 ist in Draufsicht ein ein Sieb 3.1 fuhrender Breitstrecksauger 11 mit 
Fischgratmuster dargestellt, wohingegen in Figur 7 in perspektivischer Darstellung 
20 eine ein Sieb 3,1 fuhrende und gebogene Breitstreckieiste 12 in vereinfachter 
Darstellung dargestellt ist. Eine Breitstreckwalze wurde in den Figuren nicht 
dargestellt, da sie zum bekannten Stand der Technik zahlt und in anderer 
Aufgabenstellung bereits vielfach ihren Einsatz findet. 

25 Allen strukturierten und/oder gerichteten Siebfuhrungs- oder Entwasserungsele- 
menten ist gemeinsam, dass sie jeweils in Einzahl und/oder Mehrzahl und/oder in 
Kombination verschiedener Typen miteinander verwendet werden konnen. 

Zusammenfassend ist festzuhalten, dass durch diesen ersten Aspekt der Erfindung 
30 ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Verbesserung der Eigenschaften einer in einer 
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Biattbildungseinrichtung aus einer Faserstoffsuspension hergestellten Faserstoffbahn, 
insbesondere einer Papier-, Karton- oder Tissuebahn, geschaffen wird, wobei die 
Eigenschaften, die eine verstarkte Faserausrichtung quer zur Sieblaufrichtung des 
Siebs benotigen, verbessert werden, ohne jedoch die Eigenschaften, die von einer 
5 starkeren Relativbewegung zwischen der Faserstoffsuspension und dem mindestens 
einen Sieb der Biattbildungseinrichtung profitieren, wesentlich zu beeintrachtigen. 

GemaR dem zweiten Aspekt der Erfindung werden allgemein ein Verfahren sowie 
eine Vorrichtung zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier-, Karton- 
10 oder Tissuebahn, aus einer Faserstoffsuspension angegeben, bei denen wahrend der 
Entwasserung in der Formierzone in der Faserstoffsuspension zumindest zonale 
Druckgradienten erzeugt werden, um die Faserhauptrichtung in der Faserstoffbahn 
entsprechend zu beeinflussen. 

15 Figur 8 zeigt in schematischer Teildarstellung eine Formierzone 14, hier einen 
Langsieb-Former, einer beispielhaften Ausfuhrungsform einer Vorrichtung zur 
Herstellung einer Faserstoffbahn, die mit Mitteln fur eine zumindest zonale Druck- 
gradientenerzeugung versehen ist. 

20 Dabei ist ein Sieb 16 zu erkennen, das uber einen Siebtisch 18, einen Entwasse- 
rungskasten 20 mit zwei bezuglich der Maschinen- oder Bahnlaufrichtung schrag 
geschlitzten Plattenbelagen oder Platten 22, 24 und mehrere Foilkasten 26 gefuhrt ist. 
Wie anhand der Figur 8 zu erkennen ist, ist der Entwasserungskasten 20 mit einem 
Ablauf 28 versehen. Der Entwasserungskasten 20 kann besaugt sein, wobei die 

25 Faserstoffsuspension beispieisweise mit Vakuum in einem Bereich von 0 kPa bis etwa 
50 kPa und vorzugsweise in einem Bereich von 0 kPa bis etwa 25 kPa 
beaufschlagbar ist. 
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Figur 9 zeigt in schematischer Draufsicht eine beispielhafte Ausfuhrungsform einer 
der Druckgradientenerzeugung dienenden Schragschlitzplatte 30, deren Schlitze 32 
im vorliegenden Fall gegenuber der Maschinenlaufrichtung L urn 45° geneigt sind. 

5 Optional kann die dem Sieb zugewandte Oberflache der Schragschlitzplatte 30 
gekrummt sein. Dabei kann der Krummungsradius der Flache beispielsweise groBer 
als 2 m, insbesondere groBer als 5 m und vorzugsweise groBer als 10 m sein. 

Die Figuren 10 bis 17 zeigen verschiedene Diagramme, die fur einen Schrag- 
10 schlitzplattensauger mit und ohne Vakuum erhaltene Versuchsergebnisse wieder- 
geben, die fur bestimmte, sich unmittelbar aus den Figuren 10 bis 17 ergebende 
Papierqualitatsparameter reprasentativ sind. 

Figur 18 zeigt in schematischer Draufsicht eine erste Einbauvariante einer bei- 
15 spielhaften Anordnung (SSPS) von bezuglich der Maschinenlaufrichtung schrag 
angeordneten Foilleisten bzw. Schragschlitzen. Wie anhand der Figur 18 zu erkennen 
ist, sind zwei Gruppen von Foilleisten 34 bzw. 36 vorgesehen. Im vorliegenden Fall 
sind die Foilleisten 34 der einen Gruppe anders ausgerichtet als die Foilleisten 36 der 
anderen Gruppe. Die Foilleisten 34 bzw, 36 weisen dabei eine Ablaufschrage im 
20 Bereich von 0° bis 5° auf. 

Figur 19 zeigt in schematischer Draufsicht eine zweite Einbauvariante einer bei- 
spielhaften Anordnung von bezuglich der Maschinenlaufrichtung schrag angeordneten 
Foilleisten bzw. Schragschlitzen 36. Auch im vorliegenden Fall sind wieder zwei 
25 Gruppen von Foilleisten 36 vorgesehen. In diegem Fall sind die Foilleisten 36 dieser 
beiden Gruppen jedoch gleich ausgerichtet. 

Figur 20 zeigt in schematischer Teildraufsicht eine Zahnleistenanordnung 38 mit einer 
stationaren durchgehenden Zahnleiste und einer in Querrichtung sektionierten 
30 Zahnleiste 42. 
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Wie anhand der Figur 20 zu erkennen ist, erstreckt sich die Zahnleistenanordnung 38 
quer zur Sieblaufrichtung L. 

5 Durch die verschiedenen einstellbaren, sektionalen Zahnleistensegmente 44 der 
sektionierten Zahnleiste 42 werden verschiedene Sektionen i definiert. Den Zahn- 
leistensegmenten 44 ist jeweils ein Aktuator 46 zugeordnet, Qber den das betreffende 
Zahnleistensegment 44 in der gewiinschten Weise einstellbar ist. Dabei wirken die 
stationare durchgehende Zahnleiste 40 und die verschiedenen Zahnleistensegmente 

10 44 in der dargestellten Weise zusammen, wobei im voriiegenden Fall die 
Zahnleistensegmente 44 in Sieblaufrichtung L verstellbar sind. 

Figur 21 zeigt in schematischer Draufsicht einen Teii einer Anordnung aus mehreren 
in Sieblaufrichtung L hintereinander angeordneten schrag geschlitzten Belagen 48, 50 
15 und 52. 

Wie anhand der Figur 21 zu erkennen ist, erstrecken sich die Belage 48, 50 und 52 
jeweils quer zur Sieblaufrichtung L. Deren Schlitze 54 sind jeweils bezuglich der 
Sieblaufrichtung L schrag gestellt. 

20 

Wie anhand der Figur 21 zu erkennen ist, konnen die Schlitze 54 eines jeweiligen 
Belags 48, 50 und 52 zumindest abschnittsweise zueinander parallel und/oder auch 
unterschiedlich gerichtet sein. Uberdies konnen die Schlitze 54 zumindest 
abschnittsweise eine gleiche Lange und/oder auch eine unterschiedliche Lange 
25 besitzen. Ausrichtung und Lange der Schlitze 54 eines Belags konnen sich von denen 
der Schlitze 54 eines anderen Belags unterscheiden, was jedoch nicht zwingend ist. 
lm ubrigen konnen sie insbesondere auch wieder so vorgesehen sein, wie dies zuvor 
im einzelnen beschrieben wurde. 
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Die Schlitzbreite b kann beispielsweise in einem Bereich von etwa 10 mm bis etwa 
100 mm liegen, d.h. eine Schlitzbreite in Laufrichtung im Bereich von 14 mm bis 140 
mm, vorzugsweise von 25 mm bis 100 mm, aufweisen. 

5 Wie anhand der Figur 21 zu erkennen ist, kann beispielsweise an den Stellen 56 
jeweils eine beispielsweise zu den schrag verlaufenden Schlitzen 54 parailele 
Zonentrennung vorgesehen sein. 

Figur 22 zeigt in schematischer Darstellung eine rein beispielhafte Ausfuhrungsform 
10 einer Papiermaschine mit in der Siebpartie 58 vorgesehenen Mitteln zur 
Querprofilierung. 

Im vorliegenden Fall wird die von einem Stoffauflauf 60 gelieferte Faserstoffsus- 
pension 62 auf ein Sieb 64 gegeben, das in der Siebpartie 58 uber einen Siebtisch 66, 
15 einen Saugkasten 68 mit den betreffenden Elementen zur Querprofilregelung, z.B. 
wenigstens einen Foilkasten 70, wenigstens einen Flachsauger 72 und eine 
Siebsaugwalze 74 gefuhrt 

im Anschluss an diese Siebpartie lauft die Faserstoffbahn bzw. Papierbahn durch eine 
20 Pressenpartie 76, eine Trockenpartie 78 und eine Glattvorrichtung 80, urn im 
Anschluss daran einem Roller 82 zugefuhrt zu werden. Im Bereich der Siebsaugwalze 
74, der Pressenpartei 76, der Trockenpartie 78, der Glattvorrichtung 80 und 
beispielsweise auch des Rollers 82 'sind Abtastsensoren 84 vorgesehen, die mit 
einem Regler 86 verbunden sind. Ober den Regler 86 ist eine Ventilanordnung 88 
25 ansteuerbar, uber die verschiedene Sektionen des Saugkastens 60 uber einen 
Vakuumerzeuger 90 mit Vakuum beaufschlagbar sind. 

Es ist somit insbesondere eine Querprofilregelung moglich, wie dies bereits zuvor 
naher beschrieben wurde. 
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Bezuaszeichenliste 

Vorrichtung 
Faserstoffsuspension 
Faserstoffbahn 
Sieb 

Siebftihrungs- oder Entwasserungselement 

Leiste 

Kurzfoil 

Kurzteiste 

Strukturierung 

Platte 

Vertiefung 

Erhebung 

Noppe 

Rotierendes Element 
Walze 

Breitstrecksauger 
Breitstreckleiste 
Formierzone, Langsieb-Former 
Sieb 

Siebtisch 

Entwasserungskasten 

schrag geschlitzter Plattenbelag 

schrag geschlitzter Plattenbelag 

Foilkasten 

Ablauf 

Schragschlitzplatte 
Schlitz 

Foilleiste (Schragleiste) 
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36 


Foilleiste (Schragleiste) 




38 


Zahnleistenanordnung 




40 


Stationare durchgehende Zahnleiste 




42 


sektionierte Zahnleiste 


5 


44 


Zahnleistensegment 




46 


Aktuator 




48 


Schrag geschlitzter Belag 




50 


schrag geschlitzter Belag 




52 


Schrag geschlitzter Belag 


10 


54 


Schlitz 




56 


Zonentrennung 




58 


Siebpartie 




60 


Stoffauflauf 




62 


Faserstoffsuspension 


15 


64 


Sieb 




66 


Siebtisch 




68 


Saugkasten 




70 


Foilkasten 




72 


Flachsauger • 


20 


74 


Siebsaugwalze 




76 


Pressenpartie 




78 


Trockenpartie 




80 


Glattvorrichtung 




82 


Roller 


25 


84 


Abtastsensor * 




86 


Regler 




88 


Ventilanordnung 




90 


Vakuumerzeuger 


30 


b 


. Schlitzbreite 
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L 
Q 
S 
T 

0 
V 

. a, a,, a. 



Maschinenlaufrichtung 

Querstromung (Pfeil) 

Sieblaufrichtung (Pfeil) 

Teiiung 

Uberlappung 

Versatz 

Winkei 
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Verfahren und Vorrichtung zur Verbesserung der Eigenschaften einer in einer 
Blattbildungseinrichtung hergestellten Faserstoffbahn 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Verbesserung der Eigenschaften einer in einer Blattbildungs- 
einrichtung aus einer Faserstoffsuspension (2) hergestellten Faserstoffbahn 
(2.1), insbesondere einer Papier-, Karton- oder Tissuebahn, wobei die sich aus 
der Faserstoffsuspension (2) bildende Faserstoffbahn (2.1) mittels mindestens 
eines Siebs (3.1, 3.2) uber eine Vieizahl von Siebfuhrungs- und 
Entwasserungseiementen (4) in Sieblaufrichtung (S) gefuhrt wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass in der Faserstoffsuspension (2) Querstromungen (Q) relativ zur 
Sieblaufrichtung (S) des Siebs (3.1, 3.2) zwecks Erreichung besserer Bahn- 
eigenschaften und hoherer Querfestigkeiten erzeugt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Querstromungen (Q) mittels mindestens eines in quer zur Sieblauf- 
richtung (S) strukturierten und/oder gerichteten Siebfuhrungs- oder Entwas- 
serungselements (4) erzeugt werden. 

3. Vorrichtung (1) zur Verbesserung der Eigenschaften einer in einer Blattbil- 
dungseinrichtung aus einer Faserstoffsuspension (2) hergestellten Faser- 
stoffbahn (2.1), insbesondere einer Papier-, Karton- oder Tissuebahn, wobei die 
sich aus der Faserstoffsuspension (2) bildende Faserstoffbahn (2.1) mittels 
mindestens eines Siebs (3.1, 3.2) uber eine Vieizahl von Siebfuhrungs- und 
Entwasserungseiementen (4) in Sieblaufrichtung (S) gefuhrt ist, 

dadurch gekennzeichnet, 
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dass mindestens ein Siebfuhrungs- Oder Entwasserungselement (4) quer zur 
Sieblaufrichtung (S) strukturiert und/oder gerichtet ist, urn dadurch Querstro- 
mungen (Q) relativ zur Sieblaufrichtung (S) des Siebs (3.1, 3.2) zwecks Er- 
reichung besserer Bahneigenschaften und hoherer Querfestigkeiten zu er- 
zeugen. 

4. Vorrichtung (1) nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Strukturierungen (5) in dem Siebfuhrungs- Oder Entwasserungselement 
(4) als Vertiefungen (7.1) ausgebildet sind. 

5. Vorrichtung (1) nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Strukturierungen (5) in dem Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement 
(4) als Erhebungen (7.2) ausgebildet sind. 

6. Vorrichtung (1) nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Erhebungen (6.2) in dem Siebfuhrungs- Oder Entwasserungselement 
(4) als Noppen (8) und/oder ballige und/oder kalottenformige und/oder langliche 
Strukturierungen ausgebildet sind. 

7. Vorrichtung (1) nach einem der Anspruche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Siebfuhrungs- Oder Entwasserungselement (4) als eine Platte (6), 
insbesondere Tragerplatten, und/oder als eine Leiste (4.1), insbesondere 
Tragerleisten, ausgebildet ist. 

8. Vorrichtung (1) nach Anspruch 3, 
dadurch gekennz ichnet, 
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dass das Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement (4) ais schrag stehendes 
Kurzfoil (4.2) in vorzugsweise gebogter Ausfuhrung oder Kurzleiste (4.3) in 
vorzugsweise gerader Ausfuhrung ausgebildet ist. 

5 9. Vorrichtung (1) nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Siebfuhrungs- oder Entwasserungselement (4) als ein rotierendes 
Element (9) wie eine gerilite oder spiraiformig geriilte Walze (10) ausgebildet ist. 

10 10. Vorrichtung (1) nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das rotierende Element (9) und das Sieb (3.1, 3.2) mit gleicher oder 
ungleicher Geschwindigkeit (Gleichlauf, Vorlauf, Nachlauf) in gleicher Richtung 
oder in gegenlaufiger Richtung drehbar beziehungsweise bewegbar sind. 

15 

1 1 . Vorrichtung (1 ) nach Anspruch 9 oder 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das rotierende Element (9) in einem Kriechgang drehbar ist und vor- 
zugsweise eine Reinigungsvorrichtung aufweist. 

20 

1 2. Vorrichtung (1 ) nach einem der Anspriiche 3 bis 1 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das strukturierte und/oder gerichtete Siebfuhrungs- oder Entwasse- 
rungselement (4) in Sieblaufrichtung (S) seitlich nicht versetzt oder seitlich 
25 versetzt gestaffelt oder seitlich versetzt alternierend angeordnet ist 

13. Vorrichtung (1) nach einem der Anspruche 3 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das strukturierte und/oder gerichtete Siebfuhrungs- oder Entwasse- 
30 rungselement (4) im Wechsel oder in einem vorzugsweise anderen Muster mit 
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einem nicht strukturierten und/oder nicht gerichteten Siebfuhrungs- Oder 
Entwasserungselement angeordnet ist. 

14. Vorrichtung (1) nach einem der Anspruche 3 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das strukturierte und/oder gerichtete Siebfuhrungs- oder Entwasse- 
rungselement (4) nachgiebig abgestutzt ist. 

1 5. Vorrichtung (1 ) nach einem der Anspruche 3 bis 1 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das strukturierte und/oder gerichtete Siebfuhrungs- oder Entwasse- 
rungselement (4) fest abgestutzt ist, wobei dessen Positionen relativ zum Sieb 
(3.1, 3.2) einstellbar ist, beispielsweise durch Verschieben oder Verschwenken. 

16. Vorrichtung (1) nach einem der Anspruche 3 bis 15, . 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das strukturierte und/oder gerichtete Siebfuhrungs- oder Entwasse- 
rungselement (4) mit Vakuum beaufschlagt ist, urn dadurch eine Intensivierung 
der Querstrdmungen (Q) relativ zur Sieblaufrichtung (S) des Siebs (3.1, 3.2) zu 
erreichen. 

17. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Vakuumbeaufschlagung mittels mindestens eines vorzugsweise 
geregelten/gesteuerten Vakuumkastens erfolgt. 

18. Vorrichtung (1) nach einem der Anspruche 3 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass das strukturierte und/oder gerichtete Siebfuhrungs- oder Entwasse- 
rungselement (4) als eine Breitstreckwalze, als ein Breitstrecksauger (11) mit 
Fischgratmuster oder als eine gebogene Breitstreckleiste (12) ausgebildet ist. 

1 9. Vorrichtung (1 ) nach einem der Anspruche 3 bis 1 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Blattbildungseinrichtung als Hybridformer ausgebildet ist und 
dass wenigstens ein strukturiertes und/oder gerichtetes Siebfuhrungs- oder 
Entwasserungselement (4) nur auf der Langsiebseite oder nur auf der Hy- 
bridformerseite oder auf beiden Seiten angebracht ist. 

20. Vorrichtung (1) nach einem der Anspruche 3 bis 1 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Blattbildungseinrichtung als Spaitfornner ausgebildet ist und 
dass wenigstens ein strukturiertes und/oder gerichtetes Siebfuhrungs- oder 
Entwasserungselement (4) nur auf einer Siebseite oder auf beiden Siebseiten 
angebracht ist. 

21. Verfahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier-, Karton- 
oder Tissuebahn, aus einer Faserstoffsuspension, insbesondere nach einem der 
vorhergehenden Anspruche, bei dem wahrend der Entwasserung in der 
Formierzone in der Faserstoffsuspension zumindest zonale Druckgradienten 
erzeugt werden, um die Faserhauptrichtung in der Faserstoffbahn entsprechend 
zu beeinflussen. 

22. Verfahren nach Anspruch 21 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Faserstoffsuspension wahrend der Entwasserung in der Formierzone 
mit Vakuum beaufschlagt wird. 
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23. Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine in Maschinenquerrichtung betrachtet sektionale Druckgradien- 
tenerzeugung und/oder Vakuumbeaufschlagung erfolgt. 

5 

24. Verfahren nach Anspruch 23, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine in Querrichtung sektionierte Vakuumkammer verwendet wird. 

10 25. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine gesteuerte und/oder geregelte Druckgradientenerzeugung und/oder 
Vakuumbeaufschlagung erfolgt. 

1 5 26. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zur Erzeugung der Druckgradienten ein Oder mehrere Entwasserungs-, 
Formations- und/oder Siebfuhrungselemente verwendet werden. 

20 27. Verfahren nach Anspruch 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die sich aus der Faserstoffsuspension bildende Faserstoffbahn mittels 
wenigstens eines Siebes uber die Entwasserungs-, Formations- und/oder 
Siebfuhrungselemente gefuhrt wird. 

25 

28. Verfahren nach Anspruch 27 oder 28, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass als Entwasserungs-, Formations- und/oder Siebfuhrungselemente 
bezuglich der Bahnlaufrichtung schrag angeordnete Foilleisten verwendet 
30 werden. 
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29. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zur Entwasserung, Formation und/oder Siebfuhrung wenigstens ein 
5 Entwasserungskasten mit wenigstens einem bezuglich der Bahniaufrichtung 

schrag geschiitzten Piattenbelag mit Foilwirkung verwendet wird. 



30. Verfahren nach Anspruch 29, 
dadurch gekennzeichnet, 

10 dass die schrag verlaufenden Stege der Plattenbelage auf der Ablaufseite 

angeschragt sind. 

31 . Verfahren nach Anspruch 29 oder 30, 
dadurch gekennzeichnet, 

1 5 dass der Entwasserungskasten mit Vakuum beaufschlagt wird. 



32. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein vorzugsweise geregeiter und/oder gesteuerter Vakuum beaufschlagter 
20 Entwasserungskasten verwendet wird. 

33. Verfahren nach Anspruch 31 oder 32, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass wenigstens ein Entwasserungskasten in Kombination mit wenigstens 
25 einem Stufenfoil verwendet wird. * 

34. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass wenigstens ein Entwasserungskasten in Kombination mit so genannten 
30 Varioiine-Leisten ( insbesondere IBS-Varioline-System) verwendet wird. 
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35. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass wenigstens ein Entwasserungs-, Formations- und/oder Siebfuhrungs- 
5 element eine gekrummte Rache besitzt, uber die die Faserstoffsuspension 

mitteis wenigstens eines Siebs gefuhrt wird. 

36. Verfahren nach Anspruch 35, 
dadurch gekennzeichnet, 

10 dass der Krummungsradius der Flache groBer als 2 m, insbesondere groBer als 

5 m und vorzugsweise groBer als 10 m ist. 

37. Verfahren nach Anspruch 35 oder 36, 
dadurch gekennzeichnet, 

15 dass der Umschlingungswinkel in einem Bereich von etwa 10° bis etwa 30° liegt. 

38. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Entwasserungs-, Formations- und/oder Siebfuhrungselemente in 
20 Querrichtung betrachtet sektional einstellbar sind. 

39. Verfahren nach Anspruch 38, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Einstellparameter der in Querrichtung betrachtet sektionierten und/oder 
25 sektional einstellbaren Entwasserungs-, Formations- und/oder 

Siebfuhrungselemente zur Beeinflussung eines jeweiligen Eigenschaftsquer- 
profils der Faserstoffbahn entsprechend verandert werden. 



30 



40. Verfahren nach Anspruch 39, 
dadurch gek nnzeichnet, 



WO 02/070818 



37 



PCT/EP02/02075 



dass eine jeweilige Anderung der Einstellparameter der in Querrichtung 
betrachtet sektionierten und/oder sektional einsteilbaren Entwasserungs-, 
Formations- und/oder Siebfuhrungselemente auf der Basis von Offline-Mes- 
sungen insbesondere stationar erfolgt. 

5 

41 . Verfahren nach Anspruch 40, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine jeweilige Anderung der Einstellparameter der in Querrichtung 
betrachtet sektionierten und/oder sektional einsteilbaren Entwasserungs-, 
10 Formations- und/oder Siebfuhrungselemente manuell Oder uber eine Steuerung 

erfolgt. 

42, Verfahren nach Anspruch 40, 
dadurch gekennzeichnet, 

15 dass eine jeweilige Anderung der Einstellparameter der in Querrichtung 

betrachtet sektionierten und/oder sektional einsteilbaren Entwasserungs-, 
Formations- und/oder Siebfuhrungselemente uber wenigstens einen ge- 
schlossenen Regelkreis erfolgt. 

20 43. Verfahren nach Anspruch 42, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass wenigstens ein geschlossener Regelkreis eingesetzt wird, der eine Inline- 
Erf assung der zu beeinflussenden Produkteigenschaft oder einer mit dieser 
korrelierenden Eigenschaft, einen Regelalgorithmus und das betreffende 
25 Stellgiied, wie insbesondere das betreffende Entwasserungs-, Formations- 

und/oder Siebfuhrungselement, umfasst. 

44. Verfahren nach Anspruche 43, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass in den geschlossenen Regelkreis wenigstens ein Regelalgorithmus fur ein 
Mapping einbezogen ist. 

45. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
5 dadurch gekennzeichnet, 

dass der Ansteilwinkel der Entwasserungs-, Formations- und/oder Siebfuh- 
rungselemente zur Bahniaufrichtung einstellbar ist. 

46. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
10 dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Entwasserungskasten mit mehreren in Querrichtung aufeinander 
folgenden Vakuumzonen und/oder Eiementen verwendet wird, uber die ins- 
besondere die L/Q-Verhaltnisse beeinflussbar sind. 

1 5 47. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Entwasserungskasten mit einem bezuglich der Bahniaufrichtung schrag 
geschiitzten Belag oder Platte verwendet wird. 

20 48. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Entwasserungskasten mit schrag zur Bahniaufrichtung angeordneten 
Foilleisten verwendet wird. 

25 49. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Vakua in den einzeinen Vakuumzonen getrennt einstellbar sind. 



50. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
30 dadurch gekennzeichnet, 
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dass die Entwasserungs-, Formations- und/oder Siebfuhrungselemente bzw. der 
Entwasserungskasten mit zumindest einem Schlitz mit veranderbarer 
Schlitzweite versehen sind. 

51 . Verfahren nach Anspruch 50, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine in Querrichtung sektionierte Vakuumbeaufschlagung vorgesehen ist. 

52. Verfahren nach Anspruch 50, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass nur die Schlitzweite veranderbar ist, d.h. keine in Querrichtung sektionierte 
Vakuumbeaufschlagung erfoigt 

53. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die in Querrichtung aufeinander folgenden Zonen sich teiiweise uber- 
lappen. 

54. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der jeweiiige Foilwinkei in einem Bereich von 0° bis etwa 5° und vor- 
zugsweise in einem Bereich von 0° bis etwa 3° liegt 

55. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, ? 

dass ein Entwasserungskasten mit einem gelochten Belag oder Platte ver- 
wendet wird. 

56. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass ein Siebtisch, ein Entwasserungskasten mit wenigstens einem geschlitzten 
oder gelochten Belag oder Platte und mehrere Foilkasten verwendet werden. 

57. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Faserstoffsuspension mit Vakuum in einem Bereich von 0 kPa bis etwa 
50 kPa und vorzugsweise in einem Bereich von 0 kPa bis etwa 25 kPa 
beaufschlagt wird. 

58. Anwendung des Verfahrens nach einem der vorhergehenden Anspruche bei 
einem Langsiebformer, einem Doppelsiebfomner, insbesondere Gap-Former 
oder Hybrid-Former, oder einem graphischem Former. 

59. Anwendung des Verfahrens nach einem der vorhergehenden Anspruche bei 
einer Maschine mit mehreren Blattbildungseinrichtungen fur mehrlagige Pro- 
dukte. 



60. Anwendung nach Anspruch 59, bei der die Steuerung bzw. Regelung nur auf 
eine Lage wirkt. 

61. Anwendung nach Anspruch 59, bei der die Steuerung bzw. Regelung auf 
zumindest zwei Lagen wirkt. 

62. Anwendung nach Anspruch 61, bei der die Steuerung bzw. Regelung auf alle 
Lagen wirkt. 



63. Anwendung des Verfahrens nach einem der vorhergehenden Anspruche bei 
einer mittleren Stoffdichte in einem Bereich von etwa 0,1 % bis etwa 7 % und 
vorzugsweise in einem Bereich von etwa 0,5 % bis etwa 5 %. 
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64. Anwendung des Verfahrens nach einem der vorhergehenden Anspruche bei AP- 
haltigen Stoffsorten wie insbesondere Liner, Karton und/oder graphischen 
Papieren, insbesondere bei einer mittleren Stoffdichte in einem Bereich von 
etwa 0,3 % bis etwa 7 %. 

5 

65. Anwendung des Verfahrens nach einem der vorhergehenden Anspruche bei 
Sackkraftpapieren, insbesondere bei einer mittleren Stoffdichte in einem Bereich 
von etwa 0,1 % bis etwa 4 %. 

Anwendung des Verfahrens nach einem der vorhergehenden Anspruche zur 
Beeinflussung wenigstens einer der folgenden Eigenschaften der Faserstoff- 
bahn: 

- Formation 

- ReiBlangenverhaltnis R L /R a 

Vorrichtung zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier-, Karton- 
oder Tissuebahn, aus einer Faserstoffsuspension, insbesondere nach einem der 
vorhergehenden Anspruche 3 bis 20, mit einer Formierzone und mit Mitteln, 
durch die wahrend der Entwasserung in der Formierzone in der 
Faserstoffsuspension zumindest zonale Druckgradienten erzeugt werden, urn 
die Faserhauptrichtung in der Faserstoffbahn entsprechend zu beeinflussen. 

68. Vorrichtung nach Anspruch 67, 
dadurch gekennzeichnet, 

25 dass die Faserstoffsuspension wahrend der Entwasserung in der Formierzone. 

mit Vakuum beaufschlagbar ist. 



10 66. 



15 



67. 



20 



69. 



Vorrichtung nach Anspruch 68, 
dadurch g kennzeichnet, 
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dass die Mittel zur Druckgradientenerzeugung und/oder die Vakuumbeauf- 
schlagungsmittel in Maschinenquerrichtung betrachtet sektioniert sind. 

70. Vorrichtung nach Anspruch 69, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine in Querrichtung sektionierte Vakuumkammer vorgesehen ist. 

71 . Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Druckgradientenerzeugung und/oder Vakuumbeaufschiagung gesteuert 
und/oder geregelt ist. 

72. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zur Erzeugung der Druckgradienten ein Oder mehrere Entwasserungs-, 
Formations- und/oder Siebfuhrungselemente vorgesehen sind. 

73. Vorrichtung nach Anspruch 72, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die sich aus der Faserstoffsuspension bildende Faserstoffbahn mitteis 
wenigstens eines Siebes uber die Entwasserungs-, Formations- und/oder 
Siebfuhrungselemente gefuhrt ist. 

74. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, * 

dass als Entwasserungs-, Formations- und/oder Siebfuhrungselemente 
bezuglich der Bahnlaufrichtung schrag angeordnete Foiileisten vorgesehen sind. 



75. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass zur Entwasserung, Formation und/oder Siebfuhrung wenigstens ein 
Entwasserungskasten mit wenigstens einem bezuglich der Bahnlaufrichtung 
schrag geschlitzten Plattenbelag mit Foilwirkung vorgesehen ist. 

5 76. Vorrichtung nach Anspruch 75, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die schrag verlaufenden Stege der Plattenbelage auf der Ablaufseite 
angeschragt sind. 

10 77. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Entwasserungskasten mit Vakuum beaufschlagbar ist. 

78. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
15 dadurch gekennzeichnet, 

dass ein vorzugsweise geregelter und/oder gesteuerter Vakuum beaufschlagter 
Entwasserungskasten vorgesehen ist. 

79. Vorrichtung nach Anspruch 77 oder 78, 
20 dadurch gekennzeichnet, 

dass wenigstens ein Entwasserungskasten in Kombination mit wenigstens 
einem Stufenfoii vorgesehen ist. 

80. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
25 dadurch gekennzeichnet, ? 

dass wenigstens ein Entwasserungskasten in Kombination mit so genannten 
Varioiine-Leisten ( insbesondere IBS-Varioiine-System) vorgesehen ist. 

81 . Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
30 dadurch gekennzeichnet, 
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dass wenigstens ein Entwasserungs-, Formations- und/oder Siebfuhrungs- 
element eine gekrummte Flache besitzt, uber die die Faserstoffsuspension 
mitteis wenigstens eines Siebs gefuhrt ist. 

5 82. Vorrichtung nach Anspruch 81 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Krummungsradius der Flache groBer als 2 m, insbesondere groBer als 
5 m und vorzugsweise groBer als 10 m ist. 

10 83. Vorrichtung nach Anspruch 81 oder 82, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Umschlingungswinkei in einem Bereich von etwa 1 0° bis etwa 30° liegt. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Entwasserungs-, Formations- und/oder Siebfuhrungselemente in 
Querrichtung betrachtet sektioniert und/oder sektionai einstellbar sind. 

85. Vorrichtung nach Anspruch 84, 
20 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Einstellparameter der in Querrichtung betrachtet sektionierten und/oder 
sektionai einstellbaren Entwasserungs-, Formations- und/oder 
SiebfGhrungseiemente zur Beeinflussung eines jeweiligen Eigenschaftsquer- 
profils der Faserstoffbahn entsprechend veranderbar sind. 

25 

86. Vorrichtung nach Anspruch 85, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine jeweilige Anderung der Einstellparameter der in Querrichtung 
betrachtet sektionierten und/oder sektionai einstellbaren Entwasserungs-, 
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Formations- und/oder Siebfuhrungselemente auf der Basis von Offline-Mes- 
sungen insbesondere stationar erfolgt 

87. Vorrichtung nach Anspruch 86, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine jeweilige Anderung der Einstellparameter der in Querrichtung 
betrachtet sektionierten und/oder sektionai einstellbaren Entwasserungs-, 
Formations- und/oder Siebfuhrungselemente manuell oder uber eine Steuerung 
erfolgt. 

88. Vorrichtung nach Anspruch 86, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine jeweilige Anderung der Einstellparameter der in Querrichtung 
betrachtet sektionierten und/oder sektionai einstellbaren Entwasserungs-, 
Formations- und/oder Siebfuhrungselemente uber wenigstens einen ge- 
schlossenen Regelkreis erfolgt. 

89. Vorrichtung nach Anspruch 87, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass wenigstens ein geschlossener Regelkreis vorgesehen ist, der eine Inline- 
Erfassung der zu beeinflussenden Produkteigenschaft oder einer mit dieser 
korrelierenden Eigenschaft, einen Regelalgorithmus und das betreffende 
Stellglied, wie insbesondere das betreffende Entwasserungs-, Formations- 
und/oder Siebfuhrungselement, umfasst. 

90. Vorrichtung nach Anspruche 89, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in den geschlossenen Regelkreis wenigstens ein Regelalgorithmus fur ein 
Mapping einbezogen ist 
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91 . Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Anstellwinkel der Entwasserungs-, Formations- und/oder Siebfuh- 
rungselemente zur Bahnlaufrichtung einstellbar ist. 

92. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Entwasserungskasten mit mehreren in Querrichtung aufeinander 
folgenden Vakuumzonen und/oder Elementen vorgesehen ist, Qber die ins- 
besondere die L/Q-Verhaitnisse beeinflussbar sind. 

93. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Entwasserungskasten mit einem bezugiich der Bahnlaufrichtung schrag 
geschlitzten Belag Oder Platte vorgesehen ist. 

94. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Entwasserungskasten mit schrag zur Bahnlaufrichtung angeordneten 
Foilleisten vorgesehen ist. 

95. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Vakua in den einzelnen Vakuumzonen getrennt einstellbar sind. 

96. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennz ichnet, 

dass die Entwasserungs-, Formations- und/oder Siebfuhrungselemente bzw. der 
Entwasserungskasten mit zumindest einem Schlitz mit veranderbarer 
Schlitzweite versehen sind. 
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dass die Druckgradienten bei einer mittleren Stoffdichte der Faserstoffsus- 
pension in einem Bereich von etwa 0,1 %- bis etwa 7 % und vorzugsweise in 
einem Bereich von etwa 0,5 % bis etwa 5 % erzeugt werden. 

5 110. Verwendung der Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche zur 
Herstellung von AP-haltigen Stoffsorten wie insbesondere Liner, Karton 
und/oder graphischen Papieren, insbesondere bei einer mittleren Stoffdichte in 
einem Bereich von etwa 0,3 % bis etwa 7 %. 

10 111. Verwendung der Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche zur 
Herstellung von Sackkraftpapieren, insbesondere bei einer mittleren Stoffdichte 
in einem Bereich von etwa 0,1 % bis etwa 4 %. 

112. Verwendung der Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche zur 
15 Beeinflussung wenigstens einer der folgenden Eigenschaften der Faserstoff- 

bahn: 

- Formation 

- ReiBlangenverhaltnis R L /R Q . 
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103. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Faserstoffsuspension mit Vakuum in einem Bereich von 0 kPa bis etwa 
50 kPa und vorzugsweise in einem Bereich von 0 kPa bis etwa 25 kPa 



104. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass sie einen Langsiebformer, einen Doppeisiebformer, insbesondere Gap- 



105. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass sie mehrere Blattbiidungseinrichtungen fur mehriagige Produkte umfasst. 

15 

106. Vorrichtung nach Anspruch 105, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine Steuerung bzw. Regelung nur bezugiich einer Lage vorgesehen ist. 
20 107. Vorrichtung nach Anspruch 105, 



dadurch gekennzeichnet, 

dass eine Steuerung bzw. Regelung bezugiich zumindest zweier Lagen 
vorgesehen ist. 



25 1 08. Vorrichtung nach Anspruch 1 07, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Steuerung bzw. Regelung bezugiich aller Lagen vorgesehen ist. 



5 



beaufschlagbar ist. 



10 



Former Oder Hybrid-Former, oder einen graphischem Former umfasst. 



109. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
30 dadurch gekennzeichnet, 
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97. Vorrichtung nach Anspruch 96, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine in Querrichtung sektionierte Vakuumbeaufschlagung vorgesehen ist. 

98. Vorrichtung nach Anspruch 96, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass nur die Schlitzweite veranderbar 1st, d.h. keine in Querrichtung sektionierte 
Vakuumbeaufschlagung erfolgt. 

99. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die in Querrichtung aufeinander folgenden Zonen sich teilweise uber- 
lappen. 

100. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der jeweiiige Foilwinkel in einem Bereich von 0° bis etwa 5° und vor- 
zugsweise in einem Bereich von 0° bis etwa 3° liegt. 

1 01 . Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Entwasserungskasten mit einem gelochten Beiag Oder Platte vorge- 
sehen ist 

1 02. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Siebtisch, ein Entwasserungskasten mit wenigstens einem geschiitzten 
Oder geiochten Beiag oder Platte und mehrere Foilkasten vorgesehen sind. 
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